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Vorrichtunq und Ve rfahren zum Beschichten eines optisch lesbaren Da- 

tentraaers 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zum Beschichten eines optisch lesbaren Datentragers, sowie auf einen op- 
tisch lesbaren Datentrager. 

Optische Datentrager, wie z. B. CD's, sowie Verfahren und Vorrichtungen zur 
Herstellung desselben sind in der Technik zahlreich bekannt. Derartige Da- 
tentrager besitzen in der Regel eine Daten tragende Oberflache, welche ge- 
genQber Umweltbeidingungen geschQtzt werden muB. Urn die OberflSche zu 
schutzen, wurde in der Vergangenheit ein aushartender Lack verwendet, der 
in einem Mittelbereich auf den sich rasch drehenden Datentrager aufgebracht 
wurde. urn durch die Zentrifugalkraft nach auBen zu flieBen und eine im we- 
sentlichen gleichmaBlge Schlcht auf der CD zu bilden. Dabei muB der Daten- 
trager jedoch mit einer hohen Geschwindigkeit gedreht werden, urn ausrei- 
chende Zentrifugalkrafte fur einen gleichmaBige Verteilung des Lacks auf der 
zu schutzenden Oberflache zu erzeugen. Dieser Vorgang birgt jedoch die 
Gefahr einer Beschadigung des Datentragers in sich. Daruber hinaus wird bei 
diesem Verfahren iiberschussiger Lack von dem Datentrager abgeschleudert, 
der nachfolgend aufwendig entsorgt werden muB. 

Ausgehend von diesem Verfahren llegt der vorliegenden Erfindung die Aufga- 
be zugrunde, ein vereinfachtes und kostengunstiges Verfahren zum Be- 
schichten eines optisch lesbaren Datentragers sowie einen derart hergestell- 
ten Datentrager vorzusehen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einem Verfahren zum Beschichten 
eines optisch lesbaren Datentragers dadurch gelost, daB eine wenigstens ein- 
seitig klebende, transparente Klebefolie auf eine zu schutzende Oberflache 
des Datentragers aufgebracht wird. Die Verwendung einer Klebefolie besitzt 
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den Vorteil, daS der Schleudervorgang entfallen kann und keine abgeschleu- 
derten Lackreste, die aufwendig entsorgt werden miissen, entstehen. Die Kle- 
befolie sieht ferner eine einfache und kpstengOnstige L6sung fOr die Be- 
schichtung eines Datentragers vor. 

GemaS einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Klebefolie 
wahrend oder nach dem Aufbringen auf dem Datentrager von einer Tragerfo- 
iie abgezogen. Die Tragerfolie besitzt den Vorteil, daS die Folie vor ihrem 
Aufbringen auf den Datentrager geschutzt ist und der Klebefolie eine ausrei- 
chende Stabilitat fur einen Transport gibt. Zusatzlich wird vorzugsweise vor 
dem Aufbringen der Klebefolie auf dem Datentrager eine Schutzfolie von der 
Klebefolie abgezogen, welche vor dem Aufbringvorgang die einseitig klebende 
Oberflache der Klebefolie vor Verunreinigungen sowie Beschadigungen 
schutzt. 

Vorteilhafterweise entspricht die Form und GroBe der Klebefolie der zu schut- 
zenden Oberflache des Datentragers. um diesen vollstandig abzudecken. Da- 
bei sind vorteilhafterweise der Form und GroSe des Datentragers entspre- 
chende Abschnitte der Klebefolie auf der Tragerfolie ausgestanzt. 

Vorzugsweise wird die Klebefolie zentriert auf die zu schOtzende Oberi^lache 
des Datentragers aufgebracht, um eine gleichmaBige Beschichtung aller Be- 
reiche des Datentragers sicherzustellen. Hierzu werden die Klebefolie und der 
Datentrager vorzugsweise vor dem Aufbringen zueinander ausgerichtet. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Klebefolie wahrend 
des Aufbringens uber eine sich drehende Andruckrolle auf den Datentrager 
gedruckt. die einen sicheren Kontakt zwischen der Klebefolie und dem Daten- 
trager sicherstellt. Dabei wird der AnpreHdruck der Andruckrolle vorzugsweise 
gesteuert, um eine optimale Klebewirkung auf der Oberflache des Datentra- 
gers zu erreichen. 



Vorzugsweise wird die Klebefolie vor dem Andrucken durch die AndrQckrolle 
unter einem vorgegebenen Winkel zur OberflSche des Datentragers gehalten, 
urn die Klebefolie beabstandet vom Datentrager zu halten, urn ein kontrollier- 
tes Andrucken ausschlleUlich im Bereich der AndrQckrolle sicherzustellen. 
Hierdurch wird erreicht, daS Lufteinschlusse zwischen der Klebefolie und der 
Oberflache des Datentragers vermieden werden. 

Gennaa einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung werden der Daten- 
trager und die Andruckrolle relativ zueinander bewegt. urn ein fortschreitendes 
Aufbringen der Klebefolie auf der Oberflache des Datentragers zu ermQgli- 
chen. Vorteilhafterweise wird dabei der Datentrager linear an der Andruckrolle 
vorbeibewegt, und die Andruckrolle wird vorteilhafterweise synchron mit der 
Bewegung des Datentragers gedreht, urn die Klebefolie fortlaufend auf den 
Datentrager zu drucken. 

GemaR einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Klebefolie nach dem 
Aufbringen auf den optischen Datentrager ausgehartet. urn eine erhohte Fe- 
stigkeit und somit einen verbesserten Schutz des optischen Datentragers vor- 
zusehen. Dabei wird die Klebefolie vorzugsweise durch thermische Behand- 
lung ausgehartet. Bel einer alternativen Ausfuhrungsform der Erfindung wird 
die Klebefolie vorteilhafterweise durch UV-Strahlung ausgehartet. 

GemaS einer alternativen Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Klebefolie 
eine zweiseitig klebende Klebefolie, um das Aufbringen einer transparenten 
Schutzschicht auf die Klebefolie zu ermoglichen. Vorzugsweise wird eine 
transparente Schutzschicht auf die nicht mit dem Datentrager verklebte Seite 
der Klebefolie aufgebracht. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird auch durch eine Vorrich- 
tung zum Beschichten eines optisch lesbaren Datentragers mit einer Lami- 
nierstation zum Aufbringen einer wenigstens einseitig klebenden. transpa- 
renten Klebefolie auf eine zu schutzende Oberflache des Datentragers gelbst. 
Bei einer derartigen Vorrichtung werden die oben bezuglich des Verfahrens 



genannten Vorteile erreicht. Insbesondere entfallt bei einer derartigen Vor- 
richtung die Gefahr der Beschadigung des Datentragers durch den Schleu- 
dervorgang. und ferner entfallt die aufwendige Aufbearbeitung und Entsor- 
gung von abgeschieuderten Lackresten. 

Die Aufgabe wird ferner durch einen optisch lesbaren Datentrager mit einer 
transparenten Schutzschlcht gelost. bei der die Schutzschicht sine wenig- 
stens einseitig klebende Klebefolie ist. Die Verwendung einer wenlgstens ein- 
seitig klebenden, transparenten Klebefolie als Schutzschicht fuhrt zu den 
schon oben genannten Vorteilen. GemaB einer derzeitig bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist der Datentrager in einem Schutzgehause ange- 
ordnet, welches den Datentrager umgibt. Durch die Venwendung eines 
Schutzgehauses werden die Anforderungen an die Schutzschicht stark verrin- 
gert, da diese keine starkeren Belastungen abhalten muli, sondern haupt- 
sSchlich als Schutzschicht gegen Verschmutzungen und chemikalische Ein- 
fliisse dient. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele 
unter Bezugnahme auf die Figuren naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Herstellen 

von optischen Datentragern gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 eine schematische Ansicht von Teilen einer Laminierstation ge- 
maS der vorliegenden Erfindung; 

Fig. 3 eine Seitenansicht einer alternativen AusfQhrungsform einer La- 
minierstation gemaR der Erfindung; 

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zur Hersteilung eines optischen Datentragers 
mit wenigstens einer zu schutzenden Oberflache. 



Die Vorrichtung waist eine Zufiihrelnhelt 3 fur die Zufuhrung eines optischen 
Datentragers. wie beispielsweise einer CD. auf. Aus der ersten Zufiihreinheit 
3 wird der Datentrager 6 zu einer Laminierstation 7 befordert. welche in gro- 
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Berer Einzelheit unter Bezugnahme auf die Figuren 2 und 3 beschrleben wird. 
In der Laminierstation wird ein zweiseitig klebendes, druckempfindliches Kie- 
beband bzw. eine -folie, die als PSA-Tape bekannt ist, auf die zu schutzende 
Oberflache des optischen Datentragers 6 aufgebracht. die abhangig von dem 
daran angelegten Druck unterschiedliche Adhasionseigenschaften aufweist. 
AnschlieBend wird er auf einem Rundtisch 8 mit einer Zentrier- und Halteein- 
richtung abgelegt, und der Rundtisch wird in eine Position gedreht, in der eine 
transparente Schutzplatte Oder -folie 10 ebenfalls auf der Zentrier- und Halte- 
einrichtung abgelegt wird. Der Datentrager und die Schutzplatte werden durch 
die Zentrier- und Halteeinrichtung zentriert ubereinander und mit einem da- 
zwischen befindlichen Spalt gehalten. Die Zentrier- und Halteeinrichtung ist 
beispielsweise in den auf dieselbe Anmelderin zuriickgehenden und am sel- 
ben Tag angemeldeten Anmeldungen mit den Titein "Vorrichtung und Verfah- 
ren zum Herstellen eines Datentragers" und "Vorrichtung zum Zusammenfu- 
gen von Substraten" beschrieben. die hier durch Bezugnahme zum Gegen- 
stand der Anmeldung gemacht werden. 

AnschlieBend wird der Rundtisch weiter gedreht. bis er in einer Prozelistation 
11 angeordnet ist, die ebenfalls in der Anmeldung "Vorrichtung und Verfahren 
zum Herstellen eines Datentragers" beschrieben ist. In der ProzeSstation 1 1 
wird die transparente Schutzplatte 10 uber die Klebefolie an den optischen 
Datentrager 6 geklebt. 

AnschlieBend wird der Rundtisch zu einer Entladeposition gedreht, wo der 
optische Datentrager entnommen wird. 

Die Vorrichtung 1 ist in einem Reinraum angeordnet. in dem die jeweiligen 
Arbeitsschritte unter Reinstraumbedingungen durchgefuhrt werden konnen. 

Die Figuren 2 und 3 zeigen schematische Darstellungen einer Laminierstation 
7 gemaS der vorliegenden Erfindung. wobel die in Figur 2 und 3 gezeigten 
Laminierstationen 7 zum Teil unterschiedliche Anordnungen der jeweiligen 
Bauteile aufweisen. In der folgenden Beschreibung der Laminierstationen ge- 



maS den Figuren 2 und 3 werden jedoch dieselben Bezugszeichen verwen- 
det, soweit identische bzw. gleichartige Bauteile betroffen sind. 

Die Laminierstation 7 weist eine Zufuhrrolle 22 auf. auf die eine bandformige 
Laminlerfolie 23 aufgerollt ist. Die Laminierfolie 23 besteht aus Insgesamt drei 
Folien. namlich einer Schutzfoiie 24. einer zweiseitig Iclebenden Klebefolie 25 
und einer Tragerfolie 26. wie am besten in dem vergroSerten Kreisausschnitt 
in Figur 2 zu erkennen ist. Die Klebefolie 25 weist Abschnitte 27 auf, die ent- 
sprechend der GroSe und Form einer zu verklebenden Oberseite der Sub- 
strathalfte 6 ausgestanzt sind. 

Die Laminierstation weist ferner eine Aufnahmerolle 28 auf. auf die Reste der 
Laminierfolie 23 naeh einem Laminiervorgang aufgenommen werden. Zwi- 
schen der Zufuhrrolle 22 und der Aufnahmerolle 28 ist die Laminierfolie 23 urn 
eine Vielzahl von Rollen 30 bis 38 gefuhrt, um einen definierten Bewegungs- 
pfad der bandf6rmigen Laminierfolie 23 zwischen den Rollen 22 und 28 vor- 
zusehen. Die jeweiligen Rollen 30 bis 38 sind um ihre jeweilige Drehachse 
drehbar, und die Rollen 31 und 37 sind als sogenannte Tanzerrollen ausgebil- 
det, welche in Horizontalrlchtung beweglich gelagert sind. um einen Lan- 
genausgleich der Laminierfolie 23 zwischen den Rollen 22 und 28 zu ermogli- 
chen. Hlerdurch konnen die Rollen 22 und 28 trotz diskontinuierlicher Lami- 
nierzyklen, wie nachfolgend beschrieben wird. mit konstanter Geschwindigkeit 
gedreht werden. Die nicht benotigten Telle der Klebefolie 25 konnen vorab. d. 
h. vor dem EinfQhren der Laminierfolie in die Laminierstation, z. B. bei der 
Herstellung der Laminierfolie. entfernt werden. Oder sie konnen an der Folie 
verbleiben, um eine gleichmaBige Dicke der Folie 23 uber die gesamte Breite 
und Lange derselben. zumindest vor einem Laminiervorgang. sicherzustellen. 

Die Laminierfolie 23 ist ferner um ein keilformiges Rakel 40 gefuhrt. an dem 
die Laminierfolie 23 scharf umgelenkt wird. um ein Abziehen der Schutzfoiie 

24 von der Laminierfolie 23 zu ermoglichen, so daS eine Seite der Klebefolie 

25 zum Verkleben mit dem optischen Datentrager 6 freigelegt wird. Das Ab- 
ziehen der Schutzfoiie 24 ist am besten in Figur 3 zu erkennen. Die Schutzfo- 



lie 24 wird nach dem Abziehen auf eine nicht naher dargestellten Rolle aufge- 
rollt. Anstelle des keilformlgen Rakels konnte auch eine alternative Form einer 
Folien-Abzieheinrichtung verwendet werden. 

Nachdem die Laminierfolie 23 urn das Rakel 40 gefiihrt ist, wird es unter ei- 
nem Winkel bezuglich einer Horizontalen urn die tiefer liegende Rolle 33 ge- 
fuhrt, welche als Andruckrolle ausgebildet ist. Nach der Rolle 33 wird die La- 
minierfolie 23 urn die Welle 34 gefuhrt. welche uber einen Motor 42 angetrie- 
ben wird. 

Dabei bewirkt eine Drehung der angetriebenen Rolle 34 eine entsprechende 
Drehung der Andruckrolle 33 sowie einer nachgeordneten Rolle 35, die als 
reine Fuhrungsrolle ausgebildet ist. 

Die Laminierstation 7 weist einen ersten Sensor 45 auf, der mit der angetrie- 
benen Rolle 34 assoziiert ist und in der Lege ist. Konturen der ausgestanzten 
Abschnitte 27 der Klebefoiie 25 zu detektieren. Die Laminierfolie 23 wird uber 
die angetriebene Rolle 34 in Langsrichtung hin und her gefahren, bis der Sen- 
sor 45 eine bestimmte Kontur des ausgestanzten Abschnitts 27, wie z. B. ein 
ausgestanztes Mittelloch, erkennt. Wenn der Sensor 45 das Mittelloch er- 
kennt, wird er durch Bewegung der Folie direkt uber einer Kante des Mittel- 
lochs positioniert, wodurch eine genaue Ausrichtung des Abschnitts 27 be- 
zQglich der Rolle 34 und insbesondere der Andruckrolle 33 in Langsrichtung 
der Laminierfolie 23 erreicht wird. 

Die Laminierstation 7 weist ferner eine Auflage- und Transporteinheit 47 fiir 
den zu laminierenden DatentrSger 6 auf. Die Auflage- und Transporteinheit 47 
bildet eine horizontale Auflage fur den Datentrager 6 und ist uber geeignete, 
nicht nSher dargestellte Bewegungsvorrichtungen in alle Richtungen beweg- 
bar. Uber einen versenkbaren Zentrierstift 48 wird eine genaue Ausrichtung 
des Datentragers 6 auf der Auflage- und Transporteinheit 47 sichergestellt. 
Der Stiff 48 ist wShrend des Laminiervorgangs versenkbar, um ihn nicht zu 
beeintrachtigen. Dies wird dadurch erreicht, daR er durch eine Feder mit rela- 
tiv geringer Federkraft nach oben in die in Figur 3 gezeigte Position gedruckt 
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wird. Bei einem Druck von oben auf den Stift wird er entgegen der Federkraft 
nach unten gedriickt. 

Vor dem Laminieren des Datentragers 6 wird die Transport- und Auflageein- 
heit 47 in X-Richtung, welche der Langsrichtung der Laminierfolie 23 ent- 
spricht, gegen einen Anschlag gefahren. Hierdurch wird sichergestellt, daG 
der Datentrager 6 und der zuvor in Langsrichtung ausgerichtete Abschnitt 27 
der Klebefolie 25 zueinander ausgerichtet sind. Anschliefiend wird die Trans- 
port- und Aufiageeinheit 47 in Z-Richtung. die quer zur Langsrictitung der La- 
minierfolie 23 verlauft, hin und her gefahren. Qber ein der Transport- und 
Aufiageeinheit 47 zugeordnetes Sensorpaar 50 wird eine Kontur, wie bei- 
spielsweise die Kontur eines Mittellochs, des ausgestanzten Abschnitts 27 der 
Klebefolie 25 detektiert, was eine seitliche Ausrichtung des Datentragers 6 
bezGglich des Abschnitts 27 ermoglicht. 

Nachdem der Datentrager 6 in obiger Weise sowohl in X-Richtung als auch in 
Z-Richtung bezQglich des Abschnitts 27 der Klebefolie 25 ausgerichtet ist, 
wird die Transport- und Aufiageeinheit 47 in Y-Richtung hochgefahren. Nun 
wird die Rolle 34 uber den Motor 42 angetrieben, was bewirkt, daB sich die 
Laminiert'olie 23 in X-Richtung bewegt. Gleichzeitig und synchronisiert mit der 
Drehung wird die Transport- und Aufiageeinheit 47 in X-Richtung bewegt Da- 
bei kommt der Abschnitt 27 mit der zu schutzenden Oberflache des Datentra- 
gers 6 in Kontakt und wird durch die Andruckrolle 33 so dagegen gepretJt. dafi 
sie an dem Datentrager 6 anhaftet und sich von der TrSgerfolie 26 lost. Durch 
die synchronisierte Bewegung der Antriebsrolle 34 mit der Transport- und 
Aufiageeinheit 47 wird ein Abschnitt 27 der Klebefolie 25 zentriert auf den 
Datentrager 6 aufgebracht, so daa der Abschnitt 27 der Folie 25 die zu schut- 
zende Seite des Datentragers 6 vollstandig abdeckt und nicht uber den Rand 
vorsteht. Der AnpreBdruck der Andruckrolle wird Qber die Position der Trans- 
port- und Aufiageeinheit 47 in Y-Richtung gesteuert, um die Adhasionseigen- 
schaften der druckempfindlichen Klebefolie einzustellen. 



AnschlieBend wird der so mit dem Abschnitt 27 der Klebefolie 25 versehene 
Datentrager 6 Qber eine geeignete Handhabungsvorrichtung 52, wie bei- 
spielsweise einen Innenlochgreifer, von der Transport- und Auflageeinheit 47 
entnommen und zu dem Rundtisch 8 gem§B Figur 1 transportiert. 

Ein neuer Datentrager 6 wird auf die Transport- und Auflageeinheit 47 gela- 
den, und der Vorgang wird wiederholt. Wie schon oben erwahnt, drehen sich 
die Rollen 22 und 28 kontinuierlich wahrend des ganzen Vorgangs, obwohl 
der Klebevorgang diskontinuierlich ablauft. Der daher erforderliche Lan- 
genausgleich der Lamlnierfolie 23 wird, wie schon erwShnt, Qber eine Hori- 
zontalbewegung der TSnzerrollen 31 und 37 erreicht. 

Obwohl die Laminierfolie gemaS obiger Beschreibung drei Schichten, namiich 
eine Schutzfolie 24, eine Klebefolie 25 und eine Tragerfolie 26, aufweist, sei 
bemerkt, dali eine Schutzfolie 24 nicht zwingend notwendig ist. Falls jedoch 
keine Schutzfolie 24 verwendet wird, sollten wenigstens die Rollen 30 und 32 
speziell beschichtet sein, urn ein Verkleben der dann freiliegenden Klebefolie 
25 an diesen Rollen zu verhindern. 

Alternativ konnten auch die Fuhrungsrollen, bis auf die Rolle 33, weggelassen 
werden, wobei In diesem Fall die Rollen 22 und 28 derart gesteuert werden 
mussen. daR eine Ausrichtung der Abschnitte 27 sowie eine mit der Trans- 
port- und Auflageeinheit 47 synchronisierte Bewegung der Laminierfolie 23 
erreicht wird. 

Anstelle der Sensoren 45 und 50 konnte auch ein einzelner Sensor, wie bel- 
spielsweise eine Kamera, fur die obigen Ausrichtungsvorgange verwendet 
werden. 

Qber den Rundtisch 8 wird der Datentrager 6, wie oben beschrieben, in die 
ProzeSstatlon 11 transportiert, in der die Schutzplatte 10 mit dem Datentrager 
6 zusammengefugt wird. Einzelheiten eines derartigen Zusammenfugvor- 
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gangs sind ebenfalls in der oben genannten Anmeldung mit dem Titel "Vor- 
richtung und Verfahren zum Herstellen eines DatentrSgers" beschrieben. 

Die Erfindung wurde zuvor anhand eines bevorzugten AusfQhrungsbeispieis 
5 der Erfindung beschrieben, ohne jedoch auf dieses spezlelie Ausfuhrungsbei- 
spiel beschrankt zu sein. Insbesondere ist es nicht notwendig. da& die Kle- 
befolie 25 eine zweiseitig klebende Klebefolie ist. Beispielsweise l<6nnte die 
Klebefolie 25 eine einseitig klebende Klebefolie sein, die auf ihrer nicht kle- 
benden Oberflache eine Schutzschicht zum Schutz des optischen Datentra- 
gers aufweist. Dies ist insbesondere bei einem optischen Datentrager mog- 
lich. der beispielsweise nach Art einer Diskette Innerhalb eines den optischen 
Datentrager umgebenden GehSuse angeordnet ist. In diesem Fall konnte die 
ProzeGstation 1 1 entfallen, da nach dem Auflaminieren der Klebefolie kein 
weiterer ProzeSschritt notwendig ware. Bei einer weiteren Alternative konnte 
die Klebefolie wiederum als einseitige Klebefolie ausgebildet sein, welche 
aushartbar ist. urn eine feste Schutzschicht zu bilden. In diesem Fall konnte 
die ProzeBstation 11 als eine Aushartstation ausgebildet sein, in der die Kle- 
befolie ausgehartet wird. Dies kann beispielsweise durch eine Bestrahlung. 
wie beispielsweise mit UV-Licht Oder durch eine thermische Behandlung er- 
folgen. In diesem Fall wurde die Notwendigkeit des Positionierens einer 
transparenten Schutzplatte oberhalb des optischen Datentragers entfallen, so 
daU der optische Datentrager direkt nach dem Auflaminieren der Klebeschicht 
in die ProzeBstation 1 1 transportiert werden konnte. Es ist fiir die Erfindung 
auch nicht wesentlich, ein sogenanntes PSA-Tape als Klebefolie zu verwen- 
den. 
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Patentanspruche 

Verfahren zum Beschichten eines optisch lesbaren Datentragers (6), 
bei dem eine wenigstens einseitig klebende. transparente Klebefolie 
(25) auf eine zu schutzende Oberflache des Datentragers (6) aufge- 
bracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. daB die Klebefo- 
lie (25) wahrend oder nach dem Aufbringen auf dem Datentrager (6) 
von einer Tragerfolie (26) abgezogen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
dem Aufbringen der Klebefolie (25) auf den Datentrager (6) eine 
Schutzfolie von der Klebefolie (25) abgezogen wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Form und Gr6Be der Klebefolie (25) der zu 
schutzenden Oberflache des Datentragers (6) entspricht. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Form 
und GroBe des Datentragers (6) entsprechende Abschnitte (27) der 
Klebefolie (25) auf der Tragerfolie (26) ausgestanzt sind. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klebefolie (25) zentriert auf der zu schQtzenden 
Oberflache des Datentragers (6) aufgebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebefo- 
lie (25) und der Datentrager (6) vor dem Aufbringen zueinander ausge- 
richtet werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klebefolie (25) wahrend dem Aufbringen uber ei- 
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ne sich drehende Andriickrolle (33) auf den Datentrager (6) gedruckt 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet. daB der AnpreB- 
druck der Andruckrolle (33) gesteuert wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet. daR die Klebefolie (25) vor dem Andrucken durch die An- 
druckrolle (33) unter einem vorgegebenen Winkel zur Oberfiache des 
Datentragers (6) gehalten wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch ge- 
kennzeichnet. daR der Datentrager (6) und die AndrQckrolle (-33) relativ 
zueinander bewegt werden. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daS der Daten- 
trager (6) linear an der Andruckrolle (33) vorbei bewegt wird. 

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Andruckrolle (33) synchronisiert mit der Relativbewegung des Datentra- 
gers (6) gedreht wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Klebefolie (25) eine einseitig klebende Klebefolie 
ist. 

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet. daB die nicht 
klebende Seite der Klebefolie (25) eine transparente Schutzschicht bil- 
det. 



16. 



Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Klebefolie (25) ausgehartet wird. 
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Verfahren nach Anspruch 16. dadurch gekennzeichnet. daS die Klebe- 
folie (25) mittels UV-Strahlung ausgehartet wird. 

Verfahren nach Anspruch 16. dadurch gekennzeichnet, daR die Klebe- 
folie (25) mittels einer thermischen Behandlung ausgehartet wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeich- 
net. da(i die Klebefoiie (25) eine zweiseitig klebende Klebefolie ist. 

Verfahren nach Anspruch 19. dadurch gekennzeichnet. daB nach dem 
Aufbringen der Klebefoiie (25) eine transparente Schutzplatte oder -fo- 
lie (10) an die Klebefolie (25) geklebt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klebefolie (25) eine auf Druck ansprechende 
Klebefolie ist. deren Adhasionseigenschaften abhangig vom AnpreS- 
druck variieren. 

Vorrichtung zum Beschichten eines optisch lesbaren Datentragers (6), 
mit einer Laminierstation (7) zum Aufbringen einer wenigstens einseitig 
klebenden, transparenten Klebefolie (25) auf eine zu schutzende Ober- 
flache des Datentragers (6). 

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daR die Form 
und GrbRe der Klebefolie (25) der zu schiitzenden Oberflache des Da- 
tentragers (6) entspricht. 

Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23. dadurch gekennzeichnet, daQ, 
der Form und GroRe der zu schutzenden Oberflache des Datentragers 
(6) entsprechende Abschnitte (27) der Klebefolie (25) auf einer Trager- 
folie (26) ausgestanzt sind. 
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Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 24. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Laminierstation (7) eine Ausrichteinheit zum Ausrich- 
ten der Klebefolie (25) mit der zu schQtzenden Oberfiache des Daten- 
trMgers (6) aufweist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 25. dadurch gekenn- 
zeichnet. daU die Laminierstation (7) eine drehbare Andruckrolie (33) 
aufweist. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 26, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Laminierstation (7) eine Einrichtung zum Bewegen 
des Datentragers (6) und/oder der Andruckrolie (33) aufweist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 27. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung wenigstens eine Linearbewegungseinheit 
(47) fur den Datentrager (6) aufweist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 28, gekennzeichnet 
durch eine Vorrichtung zum Abziehen einer Schutzfolie (24) von der 
Klebefolie. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 29. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Klebefolie (25) eine einseitig klebende Klebefolie ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 30. dadurch gekennzeichnet, daB die Kle- 
befolie (25) eine Schutzschicht auf ihrer nicht klebenden Seite aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 30, gekennzeichnet durch eine Einrichtung 
zum Ausharten der Klebefolie (25). 



33. 



Vorrichtung nach Anspruch 32. dadurch gekennzeichnet, daB die Ein- 
richtung zum Ausharten der Klebefolie (25) eine Bestrahlungseinheit 
aufweist. 



34. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein- 
richtung zum Ausharten der Klebefolie (25) eine thermische Behand- 
lungseinheit aufweist. 

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 29. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klebefolie (25) eine zweiseitig klebende Klebefolie ist. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, gekennzeichnet durch eine Einrichtung 
zum Aufbringen einer transparenten Schutzplatte oder -folie (10) auf 
einer der klebenden Seite der Klebefolie (25). 

37. Optisch lesbarer Datentrager (6) mit einer transparenten Schutzschicht, 
dadurch gekennzeichnet, daO, die Schutzschicht eine wenigstens ein- 
seitig klebende Klebefolie (25) aufweist. 

38,. Datentrager nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daB die Kle- 
befolie (25) eine einseitig klebende Klebefolie ist. 

39. Datentrager nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, daft die Kle- 
befolie (25) auf der nicht klebenden Seite eine Schutzschicht bildet. 

40. Datentrager nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, daB die Kle- 
befolie (25) aushartbar ist. 

41. Datentrager nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daB die Kle- 
befolie (25) eine zweiseitig klebende Klebefolie ist, und eine transpa- 
rente Schutzplatte oder -folie (10) auf eine der Seiten der Klebefolie 
geklebt ist. 

42. Datentrager nach einem der Anspriiche 37 bis 41, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Datentrager (6) in einem Schutzgehause angeordnet 
ist. 
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Zusammenfassunq 



Um ein einfaches und kostengunstiges Verfahren zum Beschichten eines op- 
tisch lesbaren Datentragers vorzusehen, ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Beschichten eines optisch lesbaren Datentragers vorgesehen, bei 
dem eine wenigstens einseitig kiebende, transparente Klebefolie auf eine zu 
schutzende Oberflache des Datentragers aufgebracht wird. Ferner ist ein op- 
tisch lesbarer Datentrager mit einer transparenten Schutzschicht vorgesehen. 
bei dem die Schutzschicht eine wenigstens einseitig kiebende Klebefolie auf- 
weist. 



